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A us dem Institu t für Betriebswirtschaft und M arktforschung der B undesanstalt für Milchforschung, Kiel
Bestimmung des Kostenverlaufs von Molkereiabteilungen 
in Abhängigkeit von der Kapazitätsgröße und -auslastung
— V. Teil: Joghurtabteilung —
Von D. LONGUET Und H. WIETBRAUK
Im Rahmen dieser V eröffentlichungsreihe w ird der 
K ostenverlauf von ausgew ählten M olkereiabteilungen 
in Abhängigkeit von der Kapazitätsgröße und -aus­
lastung erm ittelt. Die Bestimmung der Kosten erfolgt 
mit Hilfe von M odellkalkulationen, deren Daten in 
umfangreichen Feldanalysen erhoben wurden. Die 
Grundlage der Verrechnung dieser Daten bildet eine 
spezielle Form der Teilkostenrechnung. Den Produkten 
w erden die m engenproportionalen Produkteinzelko­
sten, die jahresfixen, tagesfixen und ggf. die chargen­
fixen Einzelkosten der Abteilung zugerechnet. Für die 
Energie w erden bei dieser Teilkostenrechnung ledig­
lich die m engenproportionalen K osten in Ansatz ge­
bracht! die K ostenstelleneinzelkosten der in Anspruch 
genommenen Energiekostenstellen sowie die Kosten 
anderer H ilfskostenstellen w erden im Rahmen dieser 
M odellkalkulation dagegen nicht auf die Abteilung 
bzw. die in ihr hergestellten Produkte verrechnet.
Eine detaillierte  Beschreibung des Kalkulationsver­
fahrens und des Aufbaus der Simulationsmodelle er­
folgte im I. Teil dieser Veröffentlichungsreihe. Stichtag 
für alle zeitabhängigen Faktorpreise ist der 1. Januar 
1975.
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1. Inhalt und A bgrenzung der Joghurtabteilung
In dieser A bteilung w erden die Herstellungskosten 
von drei Produkten untersucht:
Produkt 1: Joghurt — Natur, stichfest
Produkt 2: Joghurt mit unterlegter Frucht, stichfest
Produkt 3: Joghurt — Mix — stichfest.
Die K alkulationen w erden im Rahmen einer M ehr­
produktsim ulation durchgeführt; dadurch sind die An­
teile der drei Produkte an der Gesamtproduktion frei 
variierbar. Die A nlagengegenstände, die man nur für 
ein Produkt benötigt (z. B. Vorfülldosiermaschine für 
Joghurt mit un terleg ter Frucht), w erden auch nur die­
sem Produkt zugerechnet.
Um die M odellbildung zu erleichtern, wird der ge­
samte Produktionsprozeß in drei U nterabteilungen ge­
gliedert:
1. Zubereitung
2. Abfüllung
3. Bebrütung und Schockkühlung.
Für jede der genannten Unterabteilungen wird eine 
in sich geschlossene Kalkulation erstellt, wobei der 
Personaleinsatz zwischen den Unterabteilungen flexi­
bel gesteuert wird. W enn sich keine vollen A rbeits­
schichten ergeben, kann  das Personal auch in anderen 
Produktionsabteilungen eingesetzt werden. Die Ko­
stenuntersuchung beginnt m it dem Eintritt der Joghurt­
milch in die U nterabteilung „Zubereitung". Die einge­
stellte Joghurtm ilch wird mit 13 °C aus dem Betriebs­
raum bzw. T anklager übernommen und anschließend 
eingedampft, hom ogenisiert, erhitzt und mit 43 °C in 
die Reifungstanks (Mischtanks) gepumpt. H ier werden 
je  nach Produkt die verschiedenen Zusätze (vgl. Ta­
belle 1) zugegeben. Beim Produkt 3 w ird das Frucht­
mark mit der Milch gleich im M ischtank verrührt. Der 
Zeitpunkt für die Zugabe der Kultur erfolgt in Abstim­
mung mit der Abfüllung. Die Eindampfungs-, Homoge­
nisier- und Erhitzungsmaschinen w erden an einen zen­
tralen Reinigungskreislauf angeschlossen. Ebenso sind 
die Reifungstanks m it dem Netz der zentralen Reini­
gungsabteilung über eine zusätzliche Laugenrückführ­
pumpe verbuden. Nach sieben Produktionsstunden ist 
eine Zwischenreinigung des Verdampfers, Erhitzers 
und der Homogenisiermaschine von einer halben 
Stunde nötig. Die Abfüllung w ird dadurch nicht unter­
brochen, da sich in der Zubereitung durch eine etwas 
höhere Leistung ein M engenpuffer ergibt, m it dem die 
Ausfallzeit überbrückt wird.
Die U nterabteilung „Abfüllung" besteht aus einer 
kompletten A bfüllstraße, deren  wesentlichen Bausteine 
in der Tabelle 2 aufgeführt sind. Speziell für das Pro­
dukt 2 is t der Becherfüller m it einer Fruchtdosiersta­
tion ausgerüstet. Als Verpackung dient ein vorgefer­
tigter, zweifarbig bedruckter Kunststoffbecher mit 
einem 75-mm-Siegelrand, auf den ein 40 ß  starker, 
vierfarbig bedruckter Aludeckel geschweißt wird.
Eine Kunststoffsteige, für die ein durchschnittlich 
zweimaliger Umlauf unterstellt wird, enthält 20 Be­
cher; 140 Steigen w erden auf einer Europalette gesta­
pelt. Die Zahl der Europaletten entspricht dem Bedarf 
für eine vierfach maximale Tagesproduktion.
Um Energie zu sparen, w erden in der Unterabtei­
lung „Bebrütung und Schockkühlung" getrennte 
Wärme- und Schnellkühlkam m em  installiert. Die 
durchschnittliche Brutzeit beträgt 2,5 Stunden, die 
Kühldauer 0,75 Stunden. Jede  Kammer faßt 3 Euro­
paletten. Die K alkulation endet mit dem Einbringen 
der Produkte in den Zentralkühlraum .
2. Modellspezifische Kennziffern
Für die Untersuchung w erden drei Grundmodelle 
m it unterschiedlichen Stundenleistungen betrachtet.
Die nachfolgende Tabelle gibt einen Überblick über 
die gebildeten Modelle und eine A nalyse der gefertig­
ten Produkte.
Tabelle 1 Modellbildung
E i n h e i t e n M o d e ll  1 M o d e ll  2 M o d e ll  3
N e n n l e i s t u n g  d e r  
A b f ü l l a n l a g e
B e c h e r / h 8 . 0 0 0 1 5 .0 0 0 2  x  1 5 .0 0 0
I s t l e i s t u n g  d e r  
A b f ü l l a n l a g e
B e c h e r / h 6 .5 0 0 1 3 .0 0 0 2  x  1 3 .0 0 0
E i n d a m p f u n g s a n la g e k g  H20 / h 2 5 0 5 0 0 1.000
P r o d u k tm e n g e  
g e s a m t e r  R o h s t o f f ­
e i n s a t z
k g / h 9 7 5 1 .9 5 0 3 . 9 0 0
P r o d u k t  1 k g / h 1 .1 3 4 2 . 2 6 9 4 .5 3 7
P r o d u k t  2 k g / h 941 1 .8 8 3 3 . 7 6 6
P r o d u k t  3 k g / h 9 9 8 1 .9 9 7 3 .9 9 3
P r o d u k t  1 P r o d u k t  2 P r o d u k t  3
F e t t  im  R o h s t o f f e i n s a t z 1 3 , 0 1 , 5 0 , 0 5
E in d a m p fu n g % 1 5 , 0 1 5 ,0 2 0 , 0
F e t t  im  P r o d u k t X 3 , 5 1 . 8 0 , 0 6
K u l t u r X 4 , 0 4 , 0 4 , 0
F r u c h t z u s a t z X - 1 5 , 0 1 2 , 0
Z u c k e r X - 2 , 0 5 , 0
S t a b i l  i s a t o r % 0 , 0 5 0 , 0 5 0 , 0 5
Unter dem gesamten Rohstoffeinsatz ist die Menge 
der noch nicht eingedampften Joghurtmilch plus der 
Kultur zu verstehen. Die Produktmenge ergibt sich aus 
der Eindampfung der Joghurtmilch und der Zugabe 
von Kultur sowie der sonstigen produktbezogenen 
Hilfs- und Zusatzstoffe.
Nähere Angaben zu den K apazitäten der einzelnen 
A nlagengegenstände sind der Param eterliste in Ta­
belle 2 zu entnehmen. Sie zeigt eine Auflistung der 
maschinellen und baulichen Einrichtungen mit den je ­
weiligen Investitionssummen sowie der dazugehörigen 
N utzungsdauer und Reparaturquote. Die Investitions­
summe für Gebäude ergibt sich aus den Baukosten für 
eine Stahlbetonhalle, in der m ehrere Produktionsabtei­
lungen integriert sind. Die in jeder Unterabteilung auf­
tretende Position Montage und M aterial beinhalten die 
Fracht, Versicherung und Aufstellung der Anlagenge­
genstände, sofern sie noch nicht im Anschaffungspreis 
enthalten sind, sowie die Anschlußkosten inklusive 
Produkt- und Energieleitungen, M optagematerial, A r­
beitslohn für Handw erker und sonstige betriebsseitige 
Vorleistungen.
Den in der Tabelle ausgewiesenen Reparaturquoten 
liegen in der Praxis Vorgefundene absolute Jahresre­
paraturkosten zugrunde, deren M ittelw ert in Bezie­
hung zum Anschaffungspreis des entsprechenden A n­
lagegegenstandes gesetzt wurde. Zusätzlich erfolgte 
eine Abstimmung der sich ergebenden Reparaturquo­
ten mit im Institut vorliegenden Erfahrungswerten. Die 
Problematik, die- sich aus der einseitig zeitabhängigen 
Verrechnung der Instandhaltungskosten ergibt, ist be­
kannt. Die zeitabhängige Zurechnung wurde trotzdem 
vorgenommen, weil es nicht möglich war, den Anteil 
der laufzeitabhängigen Reparaturkosten zu quantifizie­
ren  und m engenproportional zu verrechnen.
Der kalkulatorische Zinssatz beträgt 8 %  des hal­
ben Anlagekapitals.
Tabelle 3 enthält eine Liste der unterstellten  Fak­
torpreise und -mengenverbräuche in der Joghurtabtei­
lung, aufgegliedert nach K ostenarten sowie Zeit- und 
M engenabhängigkeit, hier beispielhaft dargestellt an 
dem Produkt 2 (Joghurt m it unterlegter Frucht). Die
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Tabelle 2: Parameterliste der Anlagegegenstände in der Joghurtabtellung
Modell 1 Modell 2 Modell 3
R u tz u n g s - R e p a r a t u r -
d a u e r
s t ä n d e A n z a h l  / 
K a p a z i t ä t
I n v e s t i t i o n s ­
summe
DM
A n z a h l  / 
K a p a z i t ä t
I n v e s t i t i o n s -
s w m e
DM
A n z a h l  / 
K a p a z i t ä t
I n v e s t i t i o n s ­
summe
DM J a h r e t
1« Z u b e r e i tu n g
V e rd a m p fe r 250 kg H 20/h 69.000 500 kg H 20/h 7 8 .1 0 0 750 kg H20/h 8 3 .9 3 0 15 N O O
R e g e la n l a g e  V e rd a m p fe r 3 7 . 1 8 0 3 7 . 1 8 0 37.180 15 3 »00
W ä r m e a u s ta u s c h e r 1.200 kg/h 3 8 . 7 1 0 2 .5 0 0 kg/h 52.8 00 4.000 kg/h 59.400 15 1 , 5 0
R e g e l a n l a g e  W ä rm e a u s ta u s c h * 7 . 8 1 0 7.810 7 , 8 1 0 15 3,00
H o m o g e n is ie r m a s c h in e  * 1.300 kg/h 2 8 . 7 1 0 3.000 kg/h 40.260 4.300 kg/h 64.900 15 2,50
S S u r e v e c k e r 1 St./800 1 1 6 .5 0 0 2 St./800 / 33*000 4 St./800 1 66.000 15 k-A O O
K i s c h ta n k s 3 St./1250/ 82 .5 00 4 St./1250/ 110.000 6 St./l250i 165 .0 0 0 15 1,00
K i l c h p m p e 2.420 2.420 2 St. 4.840 12 1,50
D o p p e l p a s s i e r s i e b 7.590 7 .5 9 0 2 St. 1 5 . 1 8 0 15 l-A O O
L augenpum pe 3.850 3 .8 5 0 3.850 10 3,00
f r u c h tp u m p e  * 3.300 3.3 0 0 3,300 12 1 , 5 0
S a u re w e c k e rp u m p e 1 .6 5 0 1 . 6 5 0 1.650 12 1 , 5 0
M o n ta g e  u .  M a t e r i a l 104.610 1 3 2 . 5 5 0 179.520 15 00r.
G eb äu d e 486 98.928 540 m3 109.9 44 648 m3 131.868 6 0 1 ,5 0
S u m m e 502.758 62 0.4 5 4 824.428
? .  A b f ü l lu n g
B e c h e r f a l l e r 6.500 E/h 2 0 2 . 5 1 0 13.000 E/h 3 0 2 .7 2 0 2  S t . / l 3 . 0 0 0  E /h 605.440 8 4 ,50
V o r f D l l s t i t l o n  * 32.890 4 4 .7 7 0 2 St. 8 9 .5 4 0 8 4 , 5 0
A u t .  B e c h e r z u f O h r e r 11.330 2 2 . 7 7 0 2 St. 45.540 8 4 , 5 0
A u t*  B e c h e r e i n p a c k e r 66.550 83 .4 90 2 St. 1 6 6 .9 8 0 8 4 , 5 0
A u t .  S t e i g e n e n t s t a p l e r 41.800 46.200 8 3,00
A u t .  S t e i g e n e i n s c h u b m a s c h . 11.550 15.840 2 St. 31.680 8 4 , 5 0
D e c k e l s t a n z e 15.000 E/h 79.200 15.000 E/h 79*200 2  S t . / 1 5 . 0 0 0  E /h 158.400 12 4 ,50
F ru c h tp u m p e n  * 2 St. 6 . 6 0 0 2 St. 6.600 4 St. 13*2 00 12 1 ,5 0
E u r o p a l e t t e n 200 St. 4.0 7 0 400 st. 8. l4o 800 St. 16.280 3 1,00
H u b v ag en 9 9 0 990 990 8 1,00
W aage 1 .3 2 0 1.320 2 St. 2.640 8 1 , 2 5
M o n ta g e  u .  M a t e r i a l 6 2 . 5 9 0 91.190 176.550 12 1,00
G e b ä u d e 648 131.920 864 175.893 1 . 5 1 2  m3 307.813 60 1 , 5 0
S u m m e 6 1 1 . 5 2 0 874.723 1 .6 6 1 . 2 5 3
J .  B e b rO tim g  u n d  
S c h o c k k D h lu n o
W arm ekam m ern 2  S t . / 3  E u r o - P a l . 44.000 *i S t . / 3  E u r o - P a l . 88.000 8 S t . / 3  E u r o - P a l . 176.000 12 2 ,5 0
S c h n e llk O h lk a m m e r 1 S t . / 3  "  " 3 8 .5 0 0 2  S t . / 3  "  " 77.000 3  S t . / 3  "  " II5 .5OO 12 2,50
M o n ta g e  u .  M a t e r i a l 2 4 .7 5 0 49.500 8 7 .4 5 0 12 1,00
G e b ä u d e 324 m 3 65 .9 6 0 648 m3 131.920 1 . 1 8 8  m3 241.853 6 0 1 , 5 0
S u m m e 173.210 346.420 620.803
I n v e s t i t i o n s s u m s e
in s g e s a m t
1.287.488 1.841.597 3.106.484
* Diese Anlagen werden nur produktspezifisch eingesetzt
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Tabelle 3: Parameterliste der Faktorpreise und -mengenverbräudie in der Joghurtabteilung 
für die Produktion von Joghurt mit unterlegter Frucht
F a k t o r m e n g e n v e r b r ä u c h e
jahresfixe tagesfixe charge n f i x e m e n g e n p r o p o r t i o n a l e
Faktor- Faktor-K o s t e n a r t e n
elnheit preis
Pf/Einh- Modell 1 Modell 1 Modell 3 Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 1 Modell 2 Modell 3
1» Zubere i t u n g je 1000 kg Rohstoff eInsatz
M a s c h i n e n f ü h r e r h 1.417,00 2,25 2 , 5 0 3,50 0,50 0,50 0 ,50 1,0627* 0,5312* 0 ,2655*
F r e m d s t r o m kVh 8,75 3 7 ,60 5 6 , 6 0 77,20 11,75 19,25 24,25 2 5 , 1 8 6  * 2 1 ,11 * 13,668 •
F r e m d w a s s e r  u . A b w a s s e r m3 147,00 6 , 6 0 9*00 13,70 0,20 0,40 0 ,80
F r e m d w a s s e r 6 5 , 0 0 2,50 3,50 4,00 5,42 • 3,824 * 2,23 *
E i g e n d a m p f t 1 .776,00 0 , 955 1 , 5 3 2 , 5 8 5 0,14 0 , 2 8 0,47 0 , 1 8 5  * 0 , 1 8 5  * 0 , 1 8 5  *
K a lte 1000 kcal 5,11 75,00 1 5 0 , 0 0 3 0 0 ,0 0 35,00 * 3 5 ,00 * 3 5 , 0 0  *
K u l t u r St. 1 .2 7 6 , 0 0 . 52 52 52
S t a b i l i s a t o r e n kg 1.210,00 5 ,30 * 5 , 3 0  * 5 , 3 0  *
Zucker kg 115,50 2 0 , 2 0  * 2 0 , 2 0  * 2 0 , 2 0  *
Reinigung s m i t t e l kg 156,00 1,00 1 , 5 0 2,00
Rein i g u n g s m i t t e l kg 3 7 .20 6 , 0 0 8 , 0 0 10,00
R e i n i g u n g s m i t t e l kg 6 3 , 6 0 6,00 8 , 0 0 10,00 6 , 0 0 8,00 10,00
R e i n i g u n g s m i t t e l kg 1 8 0 , 0 0 4,00 6 , 0 0 10,00
D e s i n f e k t i o n s m i t t e l kg 1 2 0 100 6,00 9 *00 12,00
2« Abf ü l l u n g je 10 )0 Joghurtbec her
M a s c h i n e n f ü h r e r h 1.417,00 0,0769 0 , 0 3 8 5 0 , 0 1 9 2
Geh i l f e h 1.288,00 2,50 2 , 5 0 5 * 0 0
G ehilfe h 1.288,00 0 ,5 0 * 0,50* 1,00* 0,154 0 , 0 7 6 9 0 , 0 7 6 9
Ar b e i t e r  leicht h 1 .007,00 1,00 2 , 0 0 4 ,00
A r b e i t e r  leicht h 1.007*00 0 ,5 0 * 0 ,5 0 * 1,00* 0,154 0 , 1 5 4 0 , 1 5 4
F r e m d s t r o m kWh 8,75 9,00 14,00 20,00 1,642* 1 ,0 7 7 * 1 ,0 7 7 *
F r e m d w a s s e r  u. Abw a s s e r 147,00 2,25 3,00 4 , 5 0 0,0153 0 , 0 0 7 7 0 , 0 0 7 7
F r e m d v a s s e r 6 5 , 0 0 0 , 075 0 , 1 5 0 , 3 0 0,0231 0 , 0 2 3 1 0 , 0 2 3 1
E i g e n d a m p f t 1.776,00 0,13 0 , 1 9 5 0 , 3 2 5
Dru c k l u f t 1,17 0 , 6 9 2 0 , 6 1 5 0 , 6 1 5
K u n s t s t o f f b e c h e r St. 4,18 1.015 1.015 1 . 0 1 5
A l u - K a p p e n St. 1,74 1.020 1.020 1.020
K u n s t s t o f f s t e i g e n St. 47,61 2 5 2 5 2 5
K o n f i t ü r e kg 259 , 6 0 22,46* 22,46* 22,46*
Reini g u n g s m i t t e l kg 1 5 6 , 0 0 1,00 1 , 5 0 2 , 0 0
D e s i n f e k t i o n s m i t t e l kg 120,00 1,00 1 , 0 0 2,00
3» Beb r ü t u n g  u . S c h o c k k ü h l u n g
M a s c h i n e n f ü h r e r h 1.417,00 1 , 5 0 1 , 5 0 1 , 5 0 0,0769 0 , 0 3 8 5 0,0 1 9 2
A r b e i t e r  leicht h 1.007*00 0 ,50 0 , 7 5 1,00
F r e m d s t r o m kWh 8 , 7 5 5,50 1 1 , 0 0 1 8 , 2 5 0,9375 0,9375 0,9375
F r e m d w a s s e r  u. Abw a s s e r 1 4 7 , 0 0 0 , 5 0 0 , 7 5 1,00
E i g e n d a m p f t 1 .7 7 6 , 0 0 0,20 0 ,40 0 , 8 0 0,0156 0 , 0 1 5 6 0 , 0 1 5 6
K ä lte 1000 kcal 5 , 1 1 75,00 1 5 0 , 0 0 2 2 5 , 0 0 l4,06 l4,06 14,06
F r u c h t m a r k kg 2 3 1 , 0 0 nur für Pro d u k t  3
Mengen, die sich speziell auf das Pro d u k t  2 beziehen) die übr i g e n  A n g a b e n  gelt e n  generell
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m engenproportionalen Verbrauche beziehen sich auf 
jew eils 1000 Leistungseinheiten: das sind in der Zube­
reitung „kg Rohstoffeinsatz", in der Abfüllung sowie 
in  der Bebrütung und Schockkühlung „150-g-Becher". 
Die Zahl 1015 und 1020 in den Zeilen Kunststoffbecher 
und Alu-Kappen bei den m engenproportionalen Kosten 
besagt, daß zur Produktion von 1000 Bechern Joghurt 
1015 Kunststoffbecher und 1020 Alu-Kappen benötigt 
werden, das entspricht einem m engenabhängigen V er­
lust von 1,5 bzw. 2,0 Prozent.
Zu den Personalkosten ist folgendes zu bemerken:
Für alle Aufgaben in  der Zubereitung ist ein M a­
schinenführer allein zuständig. Seine A rbeitszeit für 
die evtl. Zwischenreinigung w ird chargenfix verrech­
net. Ein w eiterer M aschinenführer überwacht in allen 
drei M odellen die ' „Abfüllung“, „Bebrütung und 
Schockkühlung", springt bei Störungen ein und über­
nimmt die Ablösung für Pausen und führt Gewichts­
und einen Teil der Q ualitätskontrollen durch. Außer­
dem bringt er den Joghurt in das Kühlhaus ein. Die 
m engenproportionalen Kosten w erden zu je  5 0 %  den 
beiden genannten U nterabteilungen angelastet. Für die 
nötigen Produktionsvorbereitungs- und Abschlußarbei­
ten (Produktionsanweisungen und -aufzeichnungen, 
Einbringen der letzten Charge ins Kühlhaus etc.) w er­
den 1,5 Stunden tagesfix verrechnet. In der Unterab­
teilung „Abfüllung“ ist außer dem Maschinenführer 
noch 1 Gehilfe je  Abfüllanlage im Einsatz. Für Vor­
bereitung, Reinigung und W artung der Abfüllanlage 
benötigt er täglich 2,5 Stunden. Bei der Produktion des 
Produktes 2 verlängert sich diese Zeit um 0,5 Stunden. 
Im Modell 1 ist eine Palettiererin  nötig, w ährend im 
Modell 2 und 3 zwei Palettiererinnen je  Abfüllstraße 
erforderlich sind. Die tagesfixen Reinigungsarbeiten 
in der Bebrütung und Schockkühlung übernimmt eine 
der Palettiererinnen.
• 3. V ariationen der Produktion
Die Kapazität der Joghurtabteilung wird bestimmt 
durch die Leistung der Abfüllanlage (Becherfüller). In 
der „Zubereitung" besteht ein k leiner K apazitätsüber­
hang, um die Zwischenreinigung von 30 M inuten, die 
nach rd. 7 Stunden Produktionszeit nötig wird, zu 
überbrücken; dadurch wird ein kontinuierlicher Pro­
duktfluß in die „Abfüllung" gew ährleistet.
252 Produktionstage im Jah r w erden maximal für 
die Joghurtabteilung unterstellt, da auch in der Mol­
kereiwirtschaft eine 5-Tage-Woche angestrebt wird. 
Die maximale tägliche Produktionszeit ergibt sich bei 
einem 3-Schicht-Betrieb aus der Differenz von 24 A r­
beitsstunden minus der Zeit für V orbereitungs- und 
Abschlußarbeiten; sofern man eine Produktion des 
Produktes 2 unterstellt (0,5 Std. zusätzlich), beträg t die 
Nebenzeit 3 Stunden, so daß sich eine maximale Netto- 
produkionszeit von 21 Stunden je  Tag ergibt.
Somit stehen 5292 Produktionsstunden im Jah r zur 
Verfügung; sie w erden als lOOprozentige Kapazitäts­
auslastung definiert. Diese lOOprozentige Auslastung 
kann aber nur un ter der theoretischen Prämisse eines 
über das ganze Jah r konstanten  Absatzes erreicht w er­
den. Die U nternehm en, in denen Erhebungen ange­
stellt wurden, hatten  saisonale und klimatisch bedingte 
Absatzschwankungen in  Höhe von ± 3 3 %  der durch­
schnittlichen Produktionsm enge zu verzeichnen. Unter 
Berücksichtigung dieser Absatzschwankungen kann da­
her höchstens eine durchschnittliche Jahreskapazitäts­
auslastung von 75 %  erreicht werden.
Die 75prozentige A uslastung entspricht einer durch-
schnittlidien täglichen N ettoproduktionszeit von 15,75 
Stunden an 252 Tagen; somit können jährlich in den 
3 M odellen maximal 25,8/51,6/103,2 M illionen 150-g- 
Becher Joghurt produziert w erden. Die Produktions­
menge ist unabhängig von dem V erhältnis der Pro- 
Tabelle 4:
Der Einfluß unterschiedlicher Kapazitätsauslastung sowie die 
Auswirkung einer Veränderung der Produktanteile auf den 
Verlauf der Stückkosten von Joghurt-Natur, Joghurt mit 
unterlegter Frucht und Joghurt-Mix
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duktanteile. Auch bei einer Produktion aller 3 Pro­
dukte an einem  Tag könen die oben genannten Men­
gen erreicht w erden, da die Umstellzeit bei einem Pro­
duktwechsel sehr gering ist. Aus rechentechnischen 
Gründen w ird sie deshalb auch nicht gesondert ausge­
wiesen, sie ist vielm ehr bei der Ermittlung der Ist-Lei­
stung schon berücksichtigt.
Tabelle 4 beschreibt die ausgew ählten V ariationen 
der drei gebildeten M odelle und die ihnen zugrunde 
liegenden Produktionsbedingungen. Eine bestimmte 
K apazitätsauslastung kann  unterschiedlich definiert 
sein: z. B. erg ib t sich eine A uslastung von 50°/o ent­
weder durch eine Produktion an 252 Tagen mit 10,50 
Stunden oder an 150 Tagen mit 17,64 Stunden A rbeits­
zeit je  Tag. Insgesam t w erden 17 verschiedene V aria­
tionen untersucht, in denen die Auslastung, die Pro­
duktionstage und das V erhältnis der Produktanteile 
variiert w erden. Die V ariation  Nr. 1 m it ihren 21 Stun­
den täglicher Laufzeit ist nach den obigen Ausführun­
gen nicht realisierbar. Dagegen kann man die 17,64 
Stunden durchschnittliche Laufzeit, die in den V ariatio­
nen 4 und 7 un terste llt werden, auch in der Praxis er­
reichen, da h ier eine zusätzliche Möglichkeit zum Spit­
zenausgleich durch die Festsetzung der produktions­
freien Tage gegeben ist.
4. Diskussion der Ergebnisse
Die bei den oben geschilderten V ariationen der 
Produktionsbedingungen sich ergebenden Stückkosten 
werden beispielhaft in Form von Tabellen und Schau­
bildern dargestellt und ihre wichtigsten A ussagen im 
Text erläutert. A usgangspunkt ist die Tabelle 4, die 
zusammenfassend den Einfluß einer unterschiedlichen 
K apazitätsauslastung und Kapazitätsgröße auf die 
Stückkosten der drei untersuchten Produkte verdeut­
licht.
Für eine m ittlere K apazitätsauslastung von 50°/o 
und einer Produktion an 252 Tagen w erden außerdem 
die A usw irkungen einer V ariation d er Produktanteile 
untersucht (Tabelle 4, V ariation 5, 8— 11). Bei einer 
produktweisen A nalyse der Stückkosten ergeben sich 
für das Produkt 3 keine V eränderungen in der Höhe 
der Kosten, da h ier keine produktspezifischen Fixko­
sten verrechnet w erden. Beim Produkt 2 w irk t sich die 
gegenüber der V ariation 5 höhere A uslastung (100% 
Produktanteil, Var. 9) der V ordosierstation kaum  auf 
die Kosten aus, w ährend bei der geringeren Ausla­
stung (33 %  Produktanteil, Var. 11) die K osten der 
V ordosierstation und der Fruchtpumpen zum Tragen 
kommen. Außerdem  macht sich der im Folgenden für 
das Produkt 1 beschriebene Effekt auch für das Pro­
dukt 2 bem erkbar.
Zu den beim  Produkt 1 auftretenden Stückkosten­
differenzen sind einige E rläuterungen nötig: A us pro­
grammiertechnischen G ründen mußte bei der Verrech­
nung der K osten der Homogenisiermaschine ein  Kom­
promiß geschlossen w erden. Die Investitionskosten bei 
einer Produktion beider zu hom ogenisierender Pro­
dukte (1 u. 2) w erden unabhängig von  der M enge die­
sen zu je  5 0 %  angelastet. Bei der Produktion nur 
eines zu hom ogenisierenden Produktes w erden diesem 
die Investitionskosten voll zugerechnet; m it dieser 
Verrechnung d er jahresfixen Kosten w ird das Prinzip 
der m engenabhängigen Umlage von fixen Kosten 
durchbrochen.
A usw irkungen dieser Verrechnung zeigen sich bei 
einem Produktanteil von 20:60:20 besonders beim  Pro­
dukt 1, da h ier ein Unterschied zwischen den verrech- 
neten Kosten (50%) und der tatsächlichen Produk­
tionsmenge (20%) besteht. Die sich bei einer Kapazi­
tätsauslastung von 5 0 %  beim  Produkt 1 ergebenden 
K ostenverlagerungen von 0,02 Pf/Becher sind jedoch 
insgesamt so unbedeutend, daß diese A rt der Verrech­
nung unbedenklich durchgeführt w erden kann. Die 
10,59 Pf/Becher der V ariation 5 könten also um 0,02 Pf/ 
Becher geriger ausfallen, so daß sich bei einer V aria­
tion des Produktionsanteiles von 20 auf 100%  im 
Modell 1 eine Differenz von 0,08 Pf/Becher ergibt.
Tabelle 5 Zeigt für ein  Produktverhältnis von 20: 
60:20 die Zusammensetzung der Stückkosten aller drei 
Modelle aufgegliedert nach Kostenarten/K ostenarten- 
gruppen und der Zelt- und M engenabhängigkeit der 
Kosten bei einer Produktion von durchschnittlich 10,50 
Stunden an 252 Tagen im Jah r (vgl. Tabelle 4, V aria­
tion 5). Kostenbestimmend ist beim Joghurt-N atur das 
Verpackungsmaterial mit einem Kostenanteil von 68— 
75% ; den nächst größeren Anteil haben die Hilfs- und 
Zusatzstoffe m it 9—10% . Beim Joghurt mit unterleg­
ter Frucht verändert sich die Zusammensetzung der 
Kosten gegenüber dem Produk 1 gravierend. Die Hilfs- 
und Zusatzstoffe erreichen einen Anteil von 42—45 % , 
während der Anteil des Verpackungsm aterials auf 43— 
4 6 %  absinkt. Eine ähnliche K ostenstruktur ist beim 
Joghurt-M ix auf einem lediglich etw as niedrigeren Ni­
veau zu verzeichnen. Der Block der jahresfixen Kosten 
erreicht je  nach Produkt und Modell einen Anteil von 
rund 4 bis maximal 10 % , wobei in diesem Zusammen­
hang noch einmal darauf hingew iesen w erden soll, daß 
diese Zahlen nur für eine Kapazitätsauslastung von 
5 0 %  gelten. Die Personalkosten schlagen in allen drei 
Modellen mit 3—9 %  nur unwesentlich zu Buche.
Im Vergleich der drei M odelle ergeben sich Kosten­
differenzen bei Joghurt-N atur von 1,02 Pf/Becher, beim 
Joghurt mit unterlegter Frucht von 0,98 Pf/Becher und 
beim Joghurt-M ix von 0,97 Pf/Becher. Bei einer der 
Modellbildung entsprechenden Vervierfachung der 
Produktionsmenge vom M odell 1 zu M odell 3 kann 
also eine durchschnittliche Stückkostensenkung von 
6,57 Pf/kg Produkt ((1,02 X 0,20 +  0,98.+0,60 +  0,97 
100
X 0,20) X ------) erreicht w erden. Ein k g  Produkt ent-
15
spricht bei diesem Produktverhältnis in  etw a einem 
kg Rohstoffeinsatz, so daß die K ostensenkung je  kg 
Produkt ungefähr der Kostensenkung je  kg Rohstoff­
einsatz entspricht.
Einen Vergleich der Produktionskosten für Joghurt 
m it unterlegter Frucht bei den extrem en K apazitäts­
auslastungen von 75 bzw. 20 %  zeigt die Tabelle 6. Es 
ergeben sich innerhalb der M odelle erhebliche Kosten­
differenzen von 1,5 Pf/Becher im M odell 3 bis zu 2,4 Pf/ 
Becher im Modell 1. V erursacht w ird diese Differenz 
durch den gravierenden Einfluß der jahresfixen Kosten 
bei einer geringen A uslastung (Mod. 1: 0,69 gegen­
über 2,63). Zusätzlich w irken sich die tagesfixen Ko­
sten  in  Höhe von 0,3 bis 0,5 Pf/Becher aus. Die char­
genfixen Kosten spielen nur eine unbedeutende Rolle 
m it 0,01 bis 0,03 Pf/Becher; sie haben aber eine entge­
gengesetzte W irkung, da sie nur die 75prozentige A us­
lastung belasten; bei der 20prozentigen A uslastung fal­
len  keine diargenfixen Kosten m ehr an. Bei einer sehr 
guten  Kapazitätsauslastung von  75 %  ergeben sich da­
m it für gleiche Produktionsanlagen Kostenvofteile von 
10,0—16,0 Pfennig/kg Produkt.
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Tabelle 5: Kapazitätsauslastung: SO0/«
Zusammensetzung der Produktionskosten der Joghurtabtellung in Pi/150 g Becher Produktionstage/Jahr: 252
Produktanteüe: 20:60:20
^**m* ^ ^ ^  KostenabhKngigkeit jahreafixe Kosten tagesfixe Kosten chargenfixe Kosten nengenproportionaleKosten Gesantkoaten Anteil in %
Kostenarten/-gruppen
Mod«]: 1 Kldlll 2 Hadtll 3 Hotten 1 Hotten 2 Hodill 3 Hotten 1 Hodill 2 Modill 3 Hodiii 1 Hotten 2 Hodill 3 Hotten 1 Hotten 2 Hodill 3 Hotten 1 Hodill 2 Hodill 3
Produkt li Joghurt-Natur
Personalkosten 0,14 0,09 0,07 0,01 0,01 0,00 0 ,7 9 0 ,4 7 0,36 0,9 4 0 , 5 7 0,43 8,89 5,76 4,57
Energie 0,08 0,06 0,05 0,01 0,01 0,01 0,29 0,27 0,25 0,3 8 0 ,3 4 0,31 3,64 3,48 3,19
Varpackung 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 56,84 6 1 ,04 62,89
UnvarPackung 1 . 1 9 1 , 1 9 1,19 1 . 1 9 1 , 1 9 1,19 11,24 12,07 12,44
Hilfa- u« Zusatzstoffe 0,00 0,00 0,00 0,93 0,93 0,93 0,93 0,93 0,93 8,82 9,45 9,72
Div« Betriebsstoffe 0,04 0,03 0,02 0,01 0,00 0,00 0,0 5 0,03 0,02 0,45 0,34 0,25
Abachraibungan 0,57 0,42 0,3 6 0,57 0,42 0,3 6 5,35 4,22 3,76
Zinaen 0,32 0,22 0,19 0,3 2 0,22 0,19 2,9 8 2,28 1,95
Instandhaltung 0,19 0,13 0,12 0,19 0,13 0,12 1,79 1,36 1,23
S u n n a 1,08 0,77 0 ,6 7 0,26 0 ,1 8 0,14 0,03 0,02 0,01 9 ,2 2 8,88 8,75 10,59 9,8 5 9 , 5 7 100,00 100,00 100,00
Produkt 2< Joghurt nit unterlegter Frucht
Peraonalkoatan 0,l6 0,10 0,08 0 ,0 1 0,00 0,00 0,7 9 0,47 0,3 6 0,96 0,5 8 0,4 4 5 , 7 4 3,60 2 ,8 5
Energie 0,07 0,06 0,05 0 ,0 1 0 01 0,01 0,28 0,2 6 0,23 0,36 0 ,3 2 0,29 2,15 2,00 1,8 0
Verpackung 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 36,00 3 7 ,6 2 38,2 7
Unverpackung 1 , 1 9 1,19 1,19 1,19 1 , 1 9 1 , 1 9 7,12 7 ,4 3 7,57
Hilfa- u. Zuaatzatoffe 0,00 0,00 0,00 7 , 1 0 7,10 7,10 7,10 7 , 1 0 7 , 1 0 42,47 44,39 45,13
Div« Batriabaatoffa 0,03 0,02 0,02 0,00 0,00 0,00 0,03 0,02 0,02 0,24 0 ,1 8 0,13
Abachraibungan 0,56 0,41 0,37 0,5 6 0,4l 0 ,3 7 3,37 2 ,5 9 2 ,3 3
Zinaen 0,30 0,21 0 ,1 8 0,30 0,21 0 ,1 8 1,78 1 , 3 4 1 , 1 5
Instandhaltung 0,19 0,i4 0,12 0,19 0,14 0,12 1,13 0,8 5 0 , 7 7
S u n n a 1,05 0 ,7 6 0 ,6 7 0,2 6 0 ,1 8 0 , 1 5 0,02 0,01 0,01 15 ,3 8 15,04 14,90 1 6 , 7 1 15,99 1 5 ,7 3 100,00 100,00 100,00
Produkt 31 Joghurt-Mix
Peraonalkoatan 0 ,1 3 0,09 0,07 0,01 0,01 0,00 0 ,7 9 0,47 0,36 0,93 0,57 0,43 6 ,1 3 3 ,8 7 3,04
Energie 0,0 7 0,06 0,05 0 ,0 1 .0,01 0,01 0,2 8 0,25 0,23 0,36 0,32 0,29 2 ,3 8 2,21 2,03
Verpackung 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 39,5 4 41,43 42,21
Unverpackung 1 , 1 9 1 . 1 9 1 , 1 9 1 , 1 9 1,19 1 . 1 9 7,82 8,20 8,35
Hilfa- u« Zusatzstoffe 0,00 0,00 0,00 5,6 8 5,68 5,68 5,6 8 5,68 5,6 8 37,36 39,14 39,87
Div« Betriebsstoffe 0,04 0,02 0,02 0,01 0,00 0,00 0,05 0,02 0,02 0,28 0,21 0,15
Abschreibungen 0,53 0,39 0 ,3 4 0,53 0,39 0,3 4 3,45 2 , 6 7 2,37
Zinsen 0,29 0,21 0 , 1 7 0,29 0,21 0 , 1 7 1,89 l,4l 1,21
Instandhaltung 0,17 0,12 0 , 1 1 0 , 1 7 0,12 0,11 1,15 0,86 0,77
S u n n a 0,99 0,72 0,6 2 0,24 0 , 1 7 0,14 0,03 0,02 0,01 1 3 ,9 6 13,61 13,48 15,22 1 4 ,5 2 14,25 100,00 100,00 100,00
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Tabelle 6:
Vergleich der Produktionskosten filr Joghurt mit unterlegter Frucht in PI/150 g Becher Produktanteil: 60%
bet unterschiedlicher Kapazitätsauslastung Produktionstage/Jahr: 252
Kostenabhängigkeit jahresfixe Kosten tagesfixe Kosten chargenfixe Kosten mengenproportionaleKosten Gesamtkosten Anteil in %
KostenartenZ-gruppen^^---.......^^^ M o d e ll  1 M o d e ll 2 M o d e ll 3 M o d e ll 1 M o d e ll  2 M o d e ll  3 M o d e ll  1 M o d e ll  2 M o d e ll 3 M o d e ll 1 M o d e ll 2 M o d e ll  3 M o d e ll 1 ■ M o d e ll  2 M o d e ll 3 M o d e ll  1 M o d e ll 2 M o d e ll  3
Kapazitätsauslastung 75 %
Personalkosten 0 , 1 1 0,06 0,06 0 ,0 1 0 ,0 1 0,00 0 ,7 9 0 ,4 7 0,36 0,91 0,5 4 0,42 5 ,5 8 3 , 4 7 2,72
Energie 0,05 0,04 0,03 0,01 0,01 0,01 0,2 8 0,25 0,23 0 ,3 4 0,30 0,27 2,08 1,93 1 , 7 5
Verpackung 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 36,95 3 8 ,3 7 38,93
Umverpackung 1 , 1 9 1 , 1 9 1 , 1 9 1 , 1 9 1,19 1,19 7,31 7 ,5 9 7 ,7 0
Hilfs- u* Zusatzstoffe 0,00 0,00 0,00 7 , 1 0 7,10 7,10 7,10 7,10 7,10 43,59 45,2 6 45,9 2
Div. Betriebsstoffe 0,02 0,02 0,01 0,01 0,00 0,00 0,03 0,02 0,01 0,19 0,14 0,10
Abschreibungen 0,37 0,28 0,24 0 ,3 7 0,28 0,24 2,30 1,76 1 ,5 8
Zinsen 0,20 0, l4 0,12 0,20 0,14 0,12 1,22 0,91 0 ,7 8
Instandhaltung 0,12 0,09 0,08 0,12 0,09 0,08 0 ,7 8 0 ,5 7 0 ,5 2
S u m m e 0,69 0 , 5 1 0,44 0 ,1 8 0,12 0,10 0,03 0,02 0,01 15 ,3 8 15,03 14,90 16.2 8 15,68 1 5 ,4 5 100,00 100,00 100,00
Kapazitätsauslastung 20 %
Personalkosten 0,40 0,25 0,20 0 ,7 9 0 ,4 7 0,3 6 1 , 1 9 0 ,7 2 0 ,5 6 6 ,3 6 4, 12 3,3 4
Energie 0 , 1 7 0,14 0,12 0,2 8 0 ,2 5 0,23 0,4 5 0,39 0,3 5 2,44 2 ,2 8 2,06
Verpackung 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 6,02 32,23 34,60 3 5 ,5 2
Umverpackung 1 , 1 9 1,19 1,19 1,19 1 , 1 9 1 , 1 9 6,38 6,84 7,0 3
Hilfs- u. Zusatzstoffe 0,01 0,00 0,00 7,10 7 , 1 0 7,10 7 , 1 1 7 , 1 0 7,10 38,06 40,83 41,90
Div. Betriebsstoffe 0,09 0,06 0,04 0,09 0,06 0,04 0,46 0,36 0,26
Abschreibungen 1,40 1,04 0,9 2 1,40 1,04 0,92 7,54 5,96 5,42
Zinsen 0,75 0,53 0,46 0,75 0,53 0,46 3,99 3,07 2,68
Instandhaltung 0,47 0,34 0,30 0,47 0,34 0,30 2,54 1,94 1,79
S u m m e 2,63 1,91 1,68 0,66 0,45 0,36 15,3 8 15,03 14,90 18,67 17.39 16,94 100,00 100,00 100,00
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Tabelle 7 veranschaulicht die Zusammensetzung der 
Stückkosten für das M odell 2, aufgegliedert nach Un­
terabteilungen bei gleichen Produktionsbedingungen 
w ie in  Tabelle 5. Die ursprüngliche Verrechnungsbasis 
der .Zubereitung" ist Pf/kg Rohstoffeinsatz, für diese 
Bezugsbasis gelten die gleichen Leistungsverbräuche 
an  Personal und Energie für alle drei Produkte. Bei 
der Umrechnung auf die Einheit ,Pf/150-g-Becher" er­
gibt sich eine Differenz von jew eils 0,01 Pf zwischen 
dem Produkt 1 einerseits und den Produkten 2 und 3 
andererseits. Dies ist auf eine unterschiedliche Aus­
beute, bedingt durch die Beimischung von 17 °/o Zucker 
und Frucht zu den beiden Produkten 2 und 3, zurück­
zuführen. Die unterschiedliche Eindampfung der Pro­
dukte 2 und 3 schlägt sich in den K osten nicht sichtbar 
nieder. Die Hilfs- und Zusatzstoffe beinhalten  beim 
Produkt 1 neben der K ultur im wesentlichen den Stabi­
lisator, der m it 0,93 Pf/Becher .Jog h u rt-N atu r“ recht 
teuer ist. Für Zucker kom m en beim  Produkt 2 noch 
0,34 Pfennig pro Becher hinzu. Die 5,68 Pf/Becher des 
Produktes „Joghurt-M ix“ enthalten  außerdem  für 4,15 
Pfennig Fruchtmark; die 5 °/o Zucker machen 0,85 Pfen­
nig aus.
In der „Abfüllung“ ergeben sich gleiche Kosten für 
Joghurt-N atur und Joghurt-M ix. Lediglich für Joghurt 
mit un terleg ter Frucht entstehen neben  den 5,83 Pfen­
nig für Konfitüre auch etw as höhere Personalkosten; 
außerdem  sind durch die zusätzlichen produktbezoge­
nen  Investitionen höhere A nlagekosten von 0,06 Pf/ 
Becher zu verzeichnen. M it ih ren  0,46 Pf/Becher sind 
die A nlagekosten in der Abfüllung für das Produkt 2 
gut doppelt so hoch w ie in  der Zubereitung.
Für die U nterabteilung „Bebrütung und Schockküh­
lung“ entstehen für alle drei P rodukte die gleichen 
Kosten. Die A nlagekosten haben m it 0,12 Pf/Becher die 
gleiche H öhe w ie die Energiekosten. Insgesam t sind 
die Kosten d ieser U nterabteilung m it 2—3 %  der Ge­
sam tkosten unbedeutend.
Abb. 1 K ostenbeeinflussung durch e in e  V ariation  der Pro­
duktionstage bei konstan ten  Produktionsm engen
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Abbildung 1 zeigt die A uswirkung einer Variation 
der Produktionstage (252/200/250) bei gleichzeitig kon­
stanten Produktionsm engen, dargestellt am Beispiel 
des Produktes 2. A bgeleitet wird dieses Scbaubild aus 
der Tabelle 4. Im M odell 1 ergeben sich bei einer 
20prozentigen A uslastung Unterschiede in den Stück­
kosten von m axim al 0,27 Pf/Bedier „Joghurt mit unter­
legter Frucht". Auch in den anderen beiden Modellen 
sind bei der geringen A uslastung von 20 °/o noch nen­
nensw erte Stückkostensenkungen durch eine Straffung 
der Produktionstage erzielbar. Bei einer höheren Aus­
lastung heben jedoch die nötig w erdenden Zwischen­
reinigungen und die großen Stückzahlen vor allem in 
den M odellen 2 und 3 diesen Effekt weitgehend auf.
Abbildung 2 beschreibt den StUdckostenverlauf der 
Joghurtabteilung, beispielhaft dargestellt an dem Pro­
dukt „Joghurt mit unterleg ter Frucht", das in drei Mo­
dellen mit unterschiedlichen Stundenleistungen an 252 
Tagen im Jah r gefertigt wird. Die erforderlichen Daten 
sind der Tabelle 4 entnommen. Das Produkt 2 hat 
einen A nteil von  60 °/o an der Gesamtproduktion, die 
als Bezugsbasis der Kosten gilt. Die beiden Abszissen- 
Achsen verdeutlichen diesen Zusammenhang.
Der gestrichelte Bereich am unteren  Ende der 
Kurve gibt die in  die Rechnung einbezogenen Möglich­
keiten (±33,3%> Abweichung von der Durchschnitts­
produktion) zum Ausgleich von saisonalen Absatzspit­
zen an; das is t gleichbedeutend damit, daß die in die­
sem Bereich auftretende Degression in  der Praxis nicht 
genutzt w erden kann.
Auffallend ist der Sdm ittpunkt der beiden Stück­
kostenkurven der M odelle 1 und 2 bei einer Produk­
tion von rund 25 M illionen Bechern Joghurt. Unter den 
oben genannten Präm issen ist h ier die K apazitäts­
grenze des M odells 1 erreicht, w ährend die Produk­
tion dieser M enge nach dem Modell 2 noch eine be­
achtliche K apazitätsreserve beinhaltet, was bedeutet, 
daß sogar eine noch kostengünstigere Produktion 
Abb. 2 S tüdekostenfunktionen der Joghurtabteilung
durch eine Reduzierung der Produktionstage ermög­
licht würde. W ie aus Tabelle 4 hervorgeht, ist die Pro­
duktion von 22,9 Mio. Bechern des Produktes 2 mit 
16,35 Pf/Becher im Modell 2 (Var. 14) um 0,01 Pf/Be- 
cher günstiger als im Modell 1 (Var. 4). Der „ break­
even-point" zwischen den M odellen 1 u. 2 liegt dem­
nach etwas unterhalb von 22,9 M illionen Bechern.
Zwischen den Stückkostenkurven der Modelle 2 und 
3 gibt es keinen Schnittpunkt. Soweit die Kapazität 
ausreicht, ist es also günstiger, nach dem Modell 2 zu 
produzieren. Sollen jedoch etwa 60 M illionen Becher 
hergestellt werden, muß die Produktion nach dem Mo­
dell 3 aufgenommen werden. Dadurch ergeben sich 
höhere Stückkosten als bei einer Produktion von z. B. 
45 Millionen Bechern im Modell 2. Erst bei einer Jah ­
resproduktion von gut 75 M illionen Bechern erreichen 
die Stückkosten im Modell 3 w ieder die Höhe, die im 
Modell 2 schon bei rund 50 M illionen zü verzeichnen 
sind. Es ist also aus kostenwirtschaftlichen Gründen 
nicht zweckmäßig, eine Menge zwischen 50 und 75 M il­
lionen Bechern Joghurt im Jah r zu fertigen.
Die Installierung einer Produktionsanlage nach dem 
Modell 3 ist erst dann empfehlenswert, wenn die „Kri­
tische M enge“ von 75 M illionen Bechern überschritten 
wird. Bei einer maximalen Produktion von 103 Millio­
nen Bechern ergibt sich dann gegenüber der maxima­
len Produktion nach dem Modell 2 ein Kostenvorteil 
von 0,23 Pf/Becher oder rund 240.000,—  DM/Jahr.
5. Zusammenfassung
LONGUET, D., und WIETBRAUK, H.: Bestimmung des 
Kostenverlaufs von M olkereiabteilungen ln  A bhängigkeit 
von der K apazitätsgröße und -auslastung. 5. Joghurtab tei­
lung. Milchwissenschaft 30. (6) 344—353 (1975).
29 M olkereiabteilung (Joghurtherstellung), K ostenkalkula­
tion (Joghurtherstellung)
Für die Produktion von drei Sorten stichfestem Joghurt 
(Natur, mit unterlegter Frucht und Mix) w erden die Kosten 
nach einer speziellen Form der Teilkostenrechnung in A b­
hängigkeit von der K apazitätsauslastung bestimmt. Es w er­
den drei M odelle mit unterschiedlicher K apazitätsgröße dar­
gestellt: 6500, 13 000 und 26 000 Becher/h.
Durch V ariationen der Produktmenge, Produktionstage 
und Produktanteile ergeben sich Kosten zwischen 12,6 und 
9,3 Pf/Becher Joghurt N atur bzw. 18,7 und 15,5 Pf/Becher 
Joghurt m it unterleg ter Frucht bzw. 17,0 und  14,0 Pf/Becher 
Joghurt Mix. Je  nach Produktionsbedingungen können 
Stückkostendifferenzen von über 20 Pfennig je  kg Produkt 
auftreten. Dok.-Ref.
LONGUET, D„ and WIETBRAUK, H.: D eterm ination of 
the cost curve in  dairy  production departm ents in  depen­
dence on capacity  and utilization. 5. Yoghurt manufacture. 
Milchwissenschaft 30. (6) 344—353 (1975).
29 D airy departm ents (yoghurt manufacture), cost calcu­
lation (yoghurt).
A  special form of cost accounting w as used to determine 
the costs of production of th ree  types of jellified yoghurt 
(natural w ithout additions, w ith fruits and flavoured mix). 
The capacities produced w ere 6500, 13 000 and 26 000 cups/h.
The following costs arose by  variation  of product quan­
tity , production days and percentage of the three products 
m anufactured : betw een 12.6 and 9.3 Pf/cup for natural yog­
hu rt w ithout additions, 18.7 and 15.5 Pf/cup for yoghurt w ith 
fruits and 17.0 and 14.0 Pf/cup for flavoured yoghurt mix. 
There m ay be unit cost differences of m ore than  20 Pf per 
kg of product w ith verying production conditions.
LONGUET, D, et WIETBRAUK, H.: La déterm ination de 
la  courbe de coûts des atéliers de production des laiteries 
en  fonction de la  capacité e t de ru tilisation . 5. Yoghourt. 
M ildiwissenschaft 30. (6) 344—353 (1975).
29 Laiteries (fabrication de yoghourt), calcul de coûts 
(yoghourt).
LONGUET, D„ y  WIETBRAUK. H.: La determ inación de 
la  curva de costes en departam entos de producción de 
lecherías en  dependencia de la capacidad y  de la utilización.
5. Yoghurt. Milchwissenschaft 30. (6) 344—353 (1975).
29 Lecherías (fabricación de yoghurt), cálculo de costes 
(yoghurt).
